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Verfahren zum Markieren von 
Werkstucken auf Stanzmaschinen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Markieren von Werk- 
stucken auf Stanzmaschinen, bei welchem ein in einer Werk- 
zeughalterung der Stanzmaschine sitzendes Markierwerkzeug 
durch.einen Stanzhub urn ein bestimmtes Wegstiick in die Ober- 
flache eines in seiner Erstreckungsebene verfahrbaren Werk- ^ 
stuckes eindrlickbar ist. 

Es wird zunehmend gefordert, auch Stanzteile mit individuel- 
len Kennzeichnungen zu versehen. Die Verwendung von Prage- 
stempeln ist dabei nicht immer zweckmafiig, da die Pragung 
meist auch auf der Riickseite von z.B. Blechen sichtbar ist 
und unter Umstanden auch mit der Bildung von Wellungen eines 
Bleches zu rechnen ist. Schwierigkeitenr mit Pragestempeln 
entstehen vor allem auch dann, wenn aus einer Blechtafel zur 
Minimierung des Abfalls Werkstiicke in unterschiedlicher Lage 
ausgestanzt werden sollen, wobei jeweils eine Ausrichtung der 
Kennzeichnung auf das Werkstiick wiinschenswert ist. 

Ein iibliches Verfahren, das jedoch auch nach dem Prageprinzip 
vorgeht, besteht darin, auf einer Stanzmaschine Punktmatrit- 
zen zur Darstellung von alphanumerischen Zeichen mit Hilfe 
eines punktuellen Pragewerkzeuges einzupragen. Nach jedem 

ei--ngepra-gten— Punk t-mufl- das— W ex ks tuck— nachgefuhrt— wexden~ 

Hieraus resultiert eine Vielzahl notwendiger Stanzhubzyklen 
bereits zur Darstellung eines einzigen Zeichens, wobei neben 
dem hohen Zeitaufwand und dem erhohten Verschleili des quasi 
lastfrei bewegten Hubantriebes das hohe Gerausch als Nachteil 
zu nennen ist. Eine grobere Punktmatrix verkurzt zwar den 
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Markiervorgang, ftihrt jedoch zu einem unbef riedigenden 
Schrif tbild. 

Eine qualitativ ansprechende Markierung lafit sich durch Ein- 
ritzen von Markierungen in die Werkstiickoberf lache erreichen, 
wobei auch bei diinnen Blechen keine Wellenbildung oder ein 
" Durchpragen" zu befiirchten ist- So wird beispielsweise von 
der Firma Borries Markiersysteme GmbH, Pliezhausen eine Ma- 
schine angeboten, bei welcher durch Verfahren einer in eine 
Werkstiickoberf lache eingedriickten Spitze entsprechend der 
Kontur der Markierungen ein Einritzen der gewiinschten Kenn- 
zeichnung moglich ist. Der Einsatz einer solchen Markierein- 
richtung auf einer Stanzmaschine ist grundsatzlich denkbar, 
jedoch wird dadurch der zur Verfiigung stehende Raum eingeengt 
und der Ablauf des Stanzens wird erschwert. Auch kann eine 
solche Markiereinrichtung nur im Bereich einer begrenzten 
Flache arbeiten, so dafi zu den Verf ahrbewegungen des Ritz- 
werkzeuges noch eine Nachstellung des Werkstiickes notwendig 
ist, urn bei grofteren Blechtafeln Markierungen in verschiede- 
nen Bereichen einbringen zu konnen. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein 
Markierverf ahren der eingangs genannten Art zu schaffen, dafi 
sich gut in den Ablauf von Stanzvorgangen auf einer Stanzma- 
schine integrieren lafit. 

E r f indung s gemafi wird~dTe~Auf gabe~~^ dur ch~~ e±n~Ve r f -ah-r en- gei-6 s-t-^ — 
bei welchem das Markierwerkzeug iiber ein spitzes Ritzelement 
verfiigt, das nach dem Eindriicken in einer Ritzstellung gehal- 
ten wird, das Werkstuck entsprechend der Kontur des einzurit- 
zenden Zeichens verfahren wird und abschlieftend das Ritzwerk- 
zeug aus der Ritzstellung in seine Ruhestellung zuriickbewegt 
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wird, wobei der Ritzvorgang entsprechend der Anzahl vorzuneh- 
mender Markierungen nach vorgenoramener Lagekorrektur des 
Werkstuckes wiederholt wird. 

Bei einem derartigen Verfahren wird mit Hilfe des in die 
Werkzeughalterung der Stanzmaschine eingesetzten Markierwerk- 
zeugs ohne zusatzliche, raumgreif ende Einrichtungen das Her- 
stellen optisch ansprechender Markierung durch Einritzen be- 
liebiger Zeichen in die Wer kstlickoberf lache ermoglicht. 
Gleichzeitig ist das Markierverf ahren optimal in den Stanz- 
vorgang eingebunden, so dali beispielsweise bei einer Revol- 
verstanze eine Blechtafel an den gewunschten Stellen zunachst 
markiert und anschliefJend durch die in den ubrigen Halterun- 
gen sitzenden Werkzeuge fertig bearbeitet wird. Die Ausrich- 
tungen der Markierung ist fur den Markiervorgang unerheblich 
und kann iiber die Steuerungssof tware des . Werkstlickantriebs 
berucksichtigt werden. 

Vorteilhaft bei dem erf indungsgemafien Verfahren ist auch, dali 
das Ritzelement pro Zeichen nur einmal in seine Ritzstellung 
bewegt werden mufi, wodurch sich die Anzahl der von der Stanz- 
maschine auszuf uhrenden Stanzhube erheblich reduziert. Die 
Folge sind eine geringe Gerauschentwicklung und ein reduzier- 
ter Verschleift des Hubantriebs . 

In einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens wird das 
Rit2'el"ement~iib'e'r~eln"e — z wischenge s charrte'te - Dr uc k"f ede r irT~ dTe 
Werkstiickoberf lache gedriickt . 

Da es bei Stanzmaschinen unter Umstanden problematisch sein 
kann, die fur sehr hohe Bearbeitungskraf te ausgelegten Huban- 
triebe nahezu lastfrei prazise in eine bestimmte Stellung zu 



bewegen, kann durch den Einsatz der Druckfeder ein erheblich 
praziseres Eindriicken des Rit zelements in die Werkstlickober- 
flache erreicht werden. Die Feder setzt dabei den relativ 
groften Stanzhub der Stanzmaschine in eine genaue definierte 
Andriickkraft des Ritzelements urn, die zu der gewiinschten 
Ritztiefe f iihrt . 

Vorzugsweise wird das Ritzelement mit einer kegelf ormigen 
Spitze in die Werkstiickoberf lache eingedruckt, die unabhangig 
von der Bewegungsrichtung flir eine gleichmaftige Starke der 
Ritzen sorgt. Denkbar ware es allerdings auch, Spitzen mit 
unrunden Formen einzusetzen, die ggf. entsprechend der Bewe- 
gungsrichtung des Werkstuckes gedreht werden konnten. 

Vorzugsweise weist das Markierwerkzeug einen Trager auf , des- 
sen Lange einstellbar ist, wobei vor dem Markieren die Ein- 
drucktiefe des Ritzelements durch eine Langenanpassung des 
Tragers eingestellt wird. 

Der langenverstellbare Trager ermoglicht die individuelle An- 
passung der EinpreI3tief e, beispielsweise um bei gleichem 
Werkstoff des Werkstuckes die Deutlichkeit der Schrif tzeichen 
zu verbessern oder eine Anpassung an den Werkstoff des Werk- 
stuckes zu ermoglichen. 

Eine zweckmaftige Weiterbildung des Verfahrens sieht vor, daft 

zur Langeneinstellung des Tragers eiTTT rer"b~e~r1cop"f ~un"d~~ein 

Tragerteil relativ zueinander verdreht werden, wozu es not- 
wendig ist, daft der Treiberkopf und das separate Tragerteil, 
die zusammen den Trager bilden, liber eine Gewindeverbindung 
miteinander in Eingriff stehen. 



Um ein Ausweichen des Werkstiickes zu verhindern, ist es von 
Vorteil, daft das Werkstiick beim Eindrvicken des Ritzelements 
durch einen Gegenhalter unterhalb des Werkstiickes und des 
Ritzelements gehalten wird. Da das Werkstiick nur punktuell 
belastet wird, kann bei dem Gegenhalter ein Korper mit ge- 
krummter Oberflache verwendet werden, dessen hochste Erhebung 
in Flucht zu dem Ritzelement ausgerichtet wird. Besonders 
zweckdienlich ist die Verwendung einer drehbar gelagerten Ku- 
gel in dem Gegenhalter, die der Werkstlickbewegung richtungs- 
unabhangig folgt, so daft keine Relativbewegung der Oberfla- 
w chen zwischen Werkstiick und Gegenhalter erfolgt, die Spuren 
an der Unterseite des Werkstiickes hinterlassen konnte . 

Je nach Beschaf f enheit der Stanzmaschine, auf welcher das er- 
f indungsgemalie Verfahren durchgefiihrt wird, wird das Ritzele- 
ment durch entsprechendes Verstellen des Hubtriebes der 
Stanzmaschine in seiner Ritzstellung gehalten oder es wird 
durch Ausfuhren von kurzzeitigen Stanzhiigen wechselweise zwi- 
schen seiner Ruhestellung und einer eingerasteten Ritzstel- 
lung hin- und herbewegt. Wahrend die letztere Variante eine 
Art Kugelschreibermechanismus fur das Ritzelement benotigt 
und zwei Stanzhiibe fiir das Einritzen eines Zeichens erforder- 
lich macht, ist fiir die zuerst beschriebene Variante nur em 
sehr einfaches Markierwerkzeug und nur ein entsprechend ge- 
steuerter Stanzhub notwendig. 

NachTf o"lgend~^wl"rci anhand - der b^igefXIg'ten Z"e"i"chnung naher auf 
ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung eingegangen. 

Die Abbildung zeigt eine schematische Schnittansicht eines 
Markierwerkzeuges 10, das in die Halterung (nicht gezeigt) 
einer Stanzmaschine (ebenfalls nicht dargestellt) einsetzbar 



ist unci zum Einritzen von Markierungen in die Oberflache ei- 
nes auf der Stanzmaschine zu bearbeitenden Werkstiickes 12 ge- 
eignet ist. 

Das Markierwerkzeug besitzt eine Fuhrungsbuchse 14, in wel- 
cher ein Trager 16 axial beweglich gefiihrt ist, wobei der 
Trager ein Tragerteil 18 und einen Treiberkopf 20 aufweist, 
die iiber eine Gewindeverbindung 22 miteinander in Eingriff 
stehen. Der Trager 16 halt liber einen Fuhrungseinsatz 24 ein 
zu dem Trager 16 axial bewegliches Ritzwerkzeug 26, das einen 
Werkzeugschaf t 28, der in einer entsprechend gepaftten Bohrung 
30 des Fiihrungseinsatzes 24 gefiihrt ist, einen riickseitig an 
dem Schaft 28 angef ormten Druckteller 32 sowie ein am freien 
Ende des Schaftes 28 sitzendes Ritzelement 34 aufweist- Das 
Ritzelement 34 ist spitzkegelf ormig ausgebildet und kann bei- 
spielsweise aus . Diamant, Bornitrid, Hartmetall oder einem 
sonstigen geeigneten Werkstoff zum Ritzen des jeweiligen 
Werkstiickes bestehen. 

Die axiale Beweglichkeit des Rit zwerkzeuges 26 mit Bezug auf 
den Trager 16 wird durch einen ersten Absatz 36 einer Bohrung 
38 in dem Tragerteil 18 und durch die Rtickseite 40 des in die 
Bohrung 38 eingesetzten Fiihrungseinsatzes 24 begrenzt. Eine 
zwischen einem zweiten Absatz 42 und dem Druckteller 32 ange- 
ordnete Druckfeder 44 ist unter Vorspannung bestrebt, den 
Druckteller 32 gegen die Rtickseite 40 des Fiihrungseinsatzes 
2-4 — z-u-v-e-ri-ag-e-r-nni 

Das Werkstiick besteht im dargestellten Ausf iihrungsbeispiel 
aus einer Blechtafel, die auf einem Werkzeughalter 46 mit ei- 
ner drehbar gelagerten Kugel 48 aufliegt, wobei der Beriih- 



rungspunkt zwischen Werkstuck 12 und Kugel 48 genau in der 
Flucht des Ritzelements 34 liegt. 

Urn ein Zeichen in das Werkstuck 12 einzuritzen, wird dieses 
zunachst entsprechend zu dem Markierwerkzeug 10 ausgerichtet - 
AnschliefJend wird durch Betatigen des Hubantriebes der Stanz- 
maschine, der auf den Treiberkopf 20 wirkt, mit dem Absenken 
des Rit zwerkzeuges 26 begonnen, wobei die Fiihrungsbuchse 14 
iiber eine Auflage 50 an der Halterung der Stanzmaschine abge- 
stiitzt ist. Bei der Hubbewegung des Tragers 16 wird zunachst 
das Ritzwerkzeug 26 entsprechend mitbewegt, bis sich das Rit- 
zelement 34 an die Werks tuckober f lache anlegt . Die fortge- 
setzte Hubbewegung flihrt nun dazu, daft die Druckfeder 44 kom- 
primiert wird und dadurch der auf den Druckteller 32 ausge- 
iibte Druck stetig zunimmt. Unter dem durch die Druckfeder 44 
auf gebrachten Druck dringt das Ritzelement 34 in die Werk- 
stuckoberf lache ein und erreicht am Ende des Stanzhubes sein 
maximale Eindringtief e . 

Eine Einstellung der Eindringtief e des Ritzelements 34 kann 
durch ein relatives Verdrehen des Treiberkopf es 20 zu dem 
Tragerteil 18 erfolgen. Hierdurch andert sich die effektive . 
Tragerlange, so daJ5 bei erhohter Lange des Tragers das Ritz- 
element 34 wahrend eines Stanzhubes friiher auf der Werkstiick- 
oberflache aufsetzt und der liber die Druckfeder 44 aufgebaute 
Druck entsprechend starker wird. 



Sobald sich das Ritzelement 34 in seiner Ritzstellung befin- 
det, wird der Hubantrieb der Stanzmaschine gesperrt Oder es 
ist - falls der Hubantrieb der Stanzmaschine ein Halten des 
Markierwerkzeuges in der Ritzstellung nicht erlaubt - eine 
separate Rastvorrichtung zwischen dem Trager und der Fuh- 



rungsbuchse vorzusehen. Bei niedergehaltenem Ritzelement 34 
wird nunmehr das Werkstiick 12 entsprechend der Kontur des 
einzuritzenden Zeichens verfahren, wobei eine beliebige Aus- 
richtung des Zeichens durch entsprechende Steuerung des An- 
triebes moglich ist. Wenn das Zeichen vollstandig in das 
Werkstiick eingeritzt ist, wird der Hubantrieb zuriickgestellt , 
wobei sich zunachst der Trager 16 bei abnehmender Druckkraft 
der Druckfeder 44 vom Werkstiick 12 entfernt und nach Anlage 
des Drucktellers 32 an der Rlickseite 40 des Fiihrungseinsatzes 
24 das Ritzelement 34 von dem Werkstiick 12 abhebt - Zum Ein- 
ritzen weiterer Zeichen wird das Werkstiick 12 entsprechend 
verlagert und der Ritzvorgang wiederholt . 

Wahrend der Ver f ahrbewegung des Werkstiickes 12 folgt der 
Rollkorper 48 des Gegenhalters 46 dieser Bewegung, wobei im- 
mer ein optimaler Gegenhalt unmittelbar in Flucht des Ritz- 
elements 34 moglich ist. Das Mitdrehen des Rollkorpers 48 
verhindert Gleitbewegungen der Unterseite des Werkstiickes 12, 
so daft die Unterseite des Werkstiickes 12 nicht in Mitleiden- 
schaft gezogen wird. 

Abwandlungen des zuvor beschriebenen Markierwerkzeuges 10 
sind insbesondere im Hinblick auf die jeweils verwendete 
Stanzmaschine denkbar, wobei vor allem eine Anpassung der 
Fuhrungsbuchse 14 an die Werkzeughalterung und eine Anpassung 
des Treiberkopf es 20 an den Hubantrieb der Stanzmaschine er- 
f"o~l~gt~ 

Als Druckfeder 44 konnen neben der dargestellten Spiralfeder 
auch pneumatisch oder hydraulisch wirkende Druckfedern Ver- 
wendung finden. 



Verfahren zum Markieren von Werkstlicken auf Stanzmaschi- 
nen, bei welchem ein in einer Werkzeughalterung der 
Stanzmaschine sitzendes Markierwerkzeug (10) durch einen 
Stanzhub um ein bestimmtes Wegstlick in die Oberflache ei- 
nes in seiner Erstreckungsebene verfahrbaren Werkstuckes 
(12) eindrlickbar ist, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Markierwerkzeug (10) liber ein spitzes Rit zelement (34) 
verfligt, das nach dem Eindriicken in einer Ritzstellung 
gehalten wird, das Werkstlick (12) entsprechend der Kontur 
des einzurit zenden Zeichens verfahren wird und ab- 
schlieftend das Ritzelement (34) aus der Ritzstellung in 
seine Ruhestellung zuriickbewegt wird, wobei der Ritzvor- 
gang entsprechend der Anzahl vorzunehmender Markierungen 
nach vorgenommener Lagekorrektur des Werkstuckes (12) 
wiederholt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet:, daft 
das Ritzelement (34) liber eine zwischengeschaltete Druck- 
feder (44) in die Werkstlickoberf lache gedrlickt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet:, 

daft ein Ritzelement (34) aus Diamant, Bornitrid, Hartme- 
tall oder einem sonstigen zum Ritzen des betreffenden 
Werkstuckes (12) geeigneten Werkstoff eingesetzt wirxT 

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet:, daft ein Ritzelement (34) mit einer kegel- 
formigen Spitze in die Werkstlickoberf lache eingedrlickt 
wird . 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daft das Mar kierungswer kzeug (10) 
einen Trager (16) aufweist, dessen Lange einstellbar 1st, 
wobei vor dem Markieren die Eindriicktief e des Ritzele- 
ments (34) durch eine Langenanpassung des Tragers (16) 
eingestellt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft 
der Trager (16) einen Treiberkopf (20) und ein separates 
Tragerteil (18) aufweist, die tiber eine Gewindeverbindung 
(22) miteinander in Eingriff stehen, wobei zur Langenein- 
stellung des Tragers (16) der Treiberkopf (20) und das 
Tragerteil (18) relativ zueinander verdreht werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dLsL- 
durch gekennzeichnet, daft das Werkstiick (12) beim Ein- 
drticken des Rit zelements (34) durch einen Gegenhalter*: 
(46, 48) unterhalb des Werkstiickes (12) und des Ritzeie- 
ments (34) gehalten wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 

bei dem Gegenhalter (4 6) ein Korper (48) mit gekrummter 
Oberflache verwendet wird, dessen hochste Erhebung in 
Flucht zu dem Rit zelement (34) ausgerichtet wird. 



9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi in 
dem Gegenhalter (46) eine drehbar gelagerte Kugel (48) 
eingesetzt wird. 



10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daft das Ritzelement (34) durch ent- 
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sprechendes Verstellen des Hubantriebes der Stanzmaschine 
in seiner Ritzstellung gehalten wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Rit zelement durch Ausfiihren von 
kurzzeitigen Stanzhiiben wechselweise zwischen seiner 
Ruhestellung und einer eingerasteten Ritzstellung hin- 
und herbewegt wird. 
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Zusammenf as sung 



Das Verfahren dient zum Markieren von Werkstucken auf Stanz- 
maschinen, wobei ein in einer Werkzeughalterung sitzendes 
Markierwerkzeug (10) in die Oberflache eines verfahrbaren 
Werkstiickes (12) eindriickbar ist. Bisher wird mit Markier- 
werkzeugen auf Stanzmaschinen eine Punktematrix in die Werk- 
stuckoberf lache eingepragt, was zeitauf wendig und gerausch- 
intensiv ist. Es wird vorgeschlagen/ ein spitzes Ritzelement 
(34) des Markierwerkzeuges nach dem Eindriicken zu halten, das 
Werkstuck (12) entsprechend der Kontur des Zeichens zu ver- 
fah ren und abschlieftend das Ritzelement (34) zurlickzubewegen - 
Nach einer Lagekorrektur des Werkstiickes (12) konnen weitere 
Zeichen eingeritzt werden. Das Ritzen fuhrt zu optisch an- 
sprechenderen Markierungen und reduziert die Anzahl der wah- 
rend des Kennzeichnungsvorganges notwendigen Stanzhube der 
Stanzmaschine erheblich . 



